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Abstract of EP0143264 

1. Cast brake disc with a hub section (2) in 
contact with a circular section (6) on a disc rim 
(3) which has two plane parallel surfaces which 
serve as the contact surfaces (10, 1 1) for brake 
pads and which are provided on friction rings (8, 
9) of which the second ring (9) is connected with 
the circular section (6) whilst the first ring (8) is 
connected to the second ring (9) through walls 
(14) of radial cooling ducts (13) in the disc rim 
(3), whereby the circular section (6) extends over 
the full height of the disc rim (3), a circular space 
(14) is provided between the contact surface (10) 
at a lower distance from the fixing section (4) and 
the circular section (6) and the hub section (2) 
possesses fixing holes (5) in an apporximately 
radial fixing section (4), characterized by the fact 
that the circular section (6) is cylindrical in design 
and possess several ventilations holes (7) at 
intervals apart in the circumference direction 
which are connected to the circular space (14) 
and therefore to the cooling ducts (13), so that 
the ventilations holes (7) protrude over part of the 
coolling ducts (13) when viewed in the radial 
direction of the brake disc. 
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@ Bremsscheibe und Formkem zur HersteJIung elner solchen Bremsscheibe. 

@ Eine solche Bremsscheibe hat einen Schelbenkranz (3) 
mit Antageflachen (10. 11) fur Bremsbacken und ein zylindri- 
sches Nabenteil (2) mit mehreren in Umfangsrichtung mit 
Abstand hintereinanderangeordneten Luftdurchtritts6ff nun- 
gen. Der Rand dieser Durchtrittsdffnungen 1st mit einer 
ununterbrochenen GuBhaut versehen, die in die GuBhaut 
auf der Innen- und AuBenseite des zyllndrischen Abschnit- 
tes (6) ubergeht. Durch die beim GieBen der Bremsscheibe 
mitgegossenen Luftdurchtrittsdffnungen ist eine zusatzliche 
Kuhlung der Innenwand des Nabenteiles (2) erreicht. so daB 
eine Besch&digung der Radlager durch ubermaBige Erw&r- 
mung verhindert ist. Ein Formkern (19) zur Hersteliung die- 
ser Bremsscheibe hat ein zentrates Kernstuck (29) mit ei- 
nem auBeren Ringteii (24), die einteilig ausgebildet sind. 
Durch den einzigen Formkern (19) kann die Bremsscheibe 
mit den Luftdurchtrittsdffnungen mit geringem Arbeits- und 
Zeltaufwand und SuBerst genau hergesteilt werden. 



16. 5 I 18 

17 1 10 \ /4 V- ^ ^ 




a 11 



flL 

u 



ACTOR UM AO 



0143264 



SchwSbische HUttenwerke 
Gesellschaft mit beschrSnkter 
Haf tung 

Wilhelmstr. 67 



A 1-86 439/soi 
24.09.1984 



7080 Aalen-Wasseralf ingen 



Bremsscheibe und Formkern zur 



Herstellung einer solchen Bremsscheibe 



Die Erfindung betrifft eine Bremsscheibe und einen Formkern 
zuxtfierstellung einer solchen Bremsscheibe nach dem Oberbe- 
griff der Anspriiche 1 und 4. 

Bei einer bekannten Bremsscheibe dieser Art ist der zylindri- 
sche Abschnitt ununterbrochen ausgebildet. Die Ktthlluft 
strQmt beim Einsatz der Bremsscheibe l&ngs der AuBenseite 
des Nabenteiles und tritt liber einen Ringspalt zwischen dem 
zylindrischen Abschnitt und dem Scheibenkranz in radial 
verlaufende Ktfhlluf tkanSle der Bremsscheibe ein. Mit dieser 
AuBenktihlung wird die Innenwand des Nabenteiles nicht aus- 
reichend gekuhlt, so daB nicht verhindert werden kann, daB 
die BremswSrme auf die Radlager ubergeht unddort zu einer Be- 
schSdigung ftthren kann. 

Zur Herstellung dieser bekannten Bremsscheibe sind das 
Innen- und AuBenteil des Formkernes durch jeweils eine 
Formkernhalfte gebildet. Mit der einen Formkernhalfte wird 
die Innenkontur der Nabe, mit der anderen Formkernhalfte 
der Scheibenkranz geformt. Die beiden Formkernhalf ten fuhren 
zu Formungenauigkeiten und Toleranzen der in Kauf genommenen 
Unwuchten. Haufig sind wegen der Formungenauigkeit Nach- 
arbeiten erforderlich. 
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Es ist auch eine Bremsscheibe bekannt, bei der im zylindri- 
schen Teil der Bremsscheibe zur Erzielung einer Innenkuh- 
lung des Nabenteils nachtrSglich durch Bohren Oder andere 
spangebende Verfahren Offnungen angebracht werden, so daB 
Luft von innen nach auflen strBmen kann. Diese Art der Her- 
stellung der Belttftungsoff nungen hat jedoch den Nachteil, 
dafi die mechanisch erzeugten Materialdurchbrttche die 
GuBstruktur unterbrechen und Ansatzpunkte fttr Risse und 
Shnliche Materialschaden sind, welche bei Sicherheitstei- 
len,wie Bremsscheiben, nicht in Kauf genommen werden kBnnen. 
AuBerdem lassen sich die Materialdurchbrttche an der stro- 
mungstechnisch gttnstigsten Stelle,an der sie den EinstrSm- 
Sff nungen der KtthlkanSle gegenttberliegen, nur mit grofien 
Schwierigkeiten anbringen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Bremsschei- 
be und einen Formkern der eingangs genannten Art so auszu- 
bilden, daB eine Innenktthlung fttr das Nabenteil geschaffen 
ist und die Formungenauigkeiten m6glichst klein gehalten 
werden kSnnen, 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemSB durch die kennzeichnen- 
den Merkmale des Anspruches 1 bzw. 4 gelttst. 

Durch die beim GieBen der Bremsscheibe mitgegossenen Luft- 
durchtrittsQff nungen kann die Ktthlluft auch lSngs der Innen- 
seite des Nabenteiles der Bremsscheibe und von dort durch 
die Luftdurchtritts5ff nungen hindurchstrdmen. Die Brems- 
w3rme wird also von der Innenwand des Nabenteiles unmittel- 
bar nach auBen abgef tthrt, und es wird verhindert, daB beim 
Bremsen die Radlager ttberm&Big erw^rmt und beschSdigt werden 
k5nnen . 
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Da die GuBhaut auch im Bereich der DurchtrittsSff nungen 
voll erhalten bleibt, treten keine Kerbspannungen, Risse 
Oder andere f estigkeitsmindernde StSrungen im Bereich der 
DurchtrittsSff nungen auf . Durch entsprechende Ausgestal- 
tung des Ubergangsbereichs zwischen der Innenwand der 
{Jffnung und der angrenzenden Innen- bzw. Aufienwand des 
zylindrischen Nabenteiles in Form von Radien, Fasen Oder 
dgl. kann zudem schSdigenden Wirkungen entgegengewirkt 
werden. 

Da bei der Anordnung der Luf tdurchtrittsSf f nungen nicht 
auf eine spStere mechanische Bearbeitung Rucksicht genommen 
werden muB, konnen diese in jeder beliebigen Lage angeord- 
net werden, so daB sie strBmungs- und f estigkeitsmMfiig sowie 
hinsichtlich thermischer Belastungen des Nabenteiles an 
der jeweils giinstigsten S telle vorgesehen werden k6nnen. 
Die unversehrte GuBhaut bildet schlieBlich auch einen er- 
hohten Schutz gegen Korrosion. 

Durch den einstuckigen Formkern wird die Bremsscheibe mit 
sehr geringem Arbeits- und Zeitaufwand und genau hergestellt, 
Es ergibt sich eine gleichm^Bige Wanddicke im zylind- 
rischen Abschnitt, so daB bisher hSufig notwendige mechani- 
sche Bearbeitungen der Innen- und AuBenseite vollstMndig 
entf alien kBnnen. Wahrend bisher nur eine Wanddickentoleranz 
von + 1 bis 2 mm einzuhalten war, ermSBigt sich diese Tole- 
ranz bei der Herstellung des erf indungsgemaBen Formkerns 
je nach der Qualitat des angewandten Formverf ahrens 
und des Formstoffes auf bis zu + 0,2 mm. Die Ausgangsunwucht 
im Nabenteil der mit dem erf indungsgemSflen Formkern herge- 
stellten Bremsscheibe bleibt damit in der fur die spatere 
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Verwendung der Bremsscheibe zulSssigen Grofienordnung. 

Durch den Wegfall des sonst erst spMter durch mechanische 
Bearbeitung abgetragenen Materialanteiles haben die er- 
f indungsgemMBen Bremsscheiben ein geringeres Rohgewicht. 
Erhebliche Materialmengen und damit Herstellungskosten 
k5nnen eingespart werden, was von besonderem Vorteil 1st, 
da es sich bei Bremsscheiben um ein Massenprodukt handelt. 
Die DurchtrittsBffnungen im zylindrischen Teil kOnnen 
schlieBlich nicht nur den jeweiligen f unktionellen und 
konstruktiven Besonderheiten angepaBt werden, sondern - 
falls gewtinscht - auch in beliebig gewShlter Form, z.B. 
in besonderer Weise kennzeichnend gestaltet werden. Da auch 
die GuBhaut nicht durch nachtrSgliche Bearbeitung zerstort 
wird, wird die nach dem GieBen vorhandene Festigkeit nicht 
beeintrSchtigt • 

Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich aus den weite- 
ren Ansprtichen, der Beschreibung und den Zeichnungen. 
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Die Erfindung wird nachstehend anhand eines in den Zeichnungen 
dargestellten Ausf Uhrungsbeispieles nMher besc±irieben. Es zeigt: 

Fig. 1 einen Teil einer erf indungsgemaBen , belilfteten Brems- 

scheibe in Draufsicht, 
Fig. 2 die Brerasscheibe nach Fig. 1 im Axialschnitt > 

Fig. 3 die Bremsscheibe nach Fig. 1 mit einem zu ihrer Her- 
stellung verwendeten erf indungsgemaBen Formkern in 
Ansicht gemSB Pfeil XL in Fig. , 

Fig. 4 die Bremsscheibe mit dem Formkern nach Fig. 3 im 
Axialschnitt, 

Fig. 5 einen Ausschnitt eines zweiten erf indungsgemaBen Form- 
kerns zur Herstellung einer nicht belUfteten Brems- 
scheibe in Ansicht gemSB Pfeil in Fig. 6, 
Fig. 6 einen Schnitt langs der Linie VI -VI in Fig. 5 und 
Fig. 7 einen Schnitt ISngs der Linie VII-VII in Fig. 5. 

Die Bremsscheibe 1 nach den Fig. 1 bis 4 ist eine beluftete 
Axialscheibenbremse fur ein Kraf tf ahrzeug. Sie besteht vor- 
zugsweise aus GuBeisen und weist zur Befestigung an einem 
Fahrzeugrad eine zentrale Bef estigungsnabe 2 und einen mit 
dieser verbundenen, radial verlaufenden Scheibenkranz 3 auf . 
Die Bef estigungsnabe 2 hat einen radial verlaufenden Befesti- 
gungsabschnitt 4 mit etwa in halber Breite und in Umfangs- 
richtung mit gleichem Abstand angeordneten Bef estigungsof f- 
nungen 5 fttr (nicht dargestellte) Schrauben, mit denen die 
Bef estigungsnabe am Fahrzeugrad befestigt werden kann. Der 
Befestigungsabschnitt 4 geht in einen axial verlaufenden 
zylindrischen Obergangsabschnitt 6 ttber, der ebenfalls etwa 
in halber HShe und in Umf angsrichtung mit gleichem Abstand 
hintereinander liegende Luf tdurchtrittsof f nungen 7 aufweist. 
Der Scheibenkranz 3 besteht aus zwei zueinander parallelen 
Reibringen 8 und 9, 
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deren voneinander abgewandte Stirnf lachen 1 0 und 1 1 als 
Bremsf l&chen dienen. Gegen diese Bremsf lMchen werden beim 
Bremsvorgang zwei (nicht dargestellte) Bremsbacken hydrau- 
lisch angedruckt. Die Bremsbacken sind an einem Bremssattel 
befestigt, der drehfest angeordnet ist und die UmfangsflS- 
chen der Bremsscheibe U-f5rmig umgreift. 

Der eine Reibring 9 ist mit der Bef estigungsnabe 2 
verbunden und einsttickig mit dera Obergangsabschnitt 6 
ausgebildet- Der andere Bremsring 8 ist mit dem Brems- 

ring 9 durch radial verlaufende KUhlkanalwSnde 12 verbun- 
den. Zwischen den KtthlkanalwSnden 12 sind mehrere in Umfangs- 
richtung mit gleichem Abstand voneinander liegende und im Querschnitt 
etwa rechteckige KtihlkanSle 13 vorgesehen. Diese erstrecken 
sich im wesentlichen tiber die ganze radiale Breite des 
Scheibenkranzes 3 und mtinden in einen Ringspalt 14 zwischen 
der radial inneren Stirnf lSche 15 des Reib- 

ringes 8 und der benachbarten MantelflSche 16 des Obergangs- 
abschnittes 6 der Bef estigungsnabe 2. Die Klihlkanale 13 
stehen mit den LuftdurchtrittsGf fnungen 7 tiber den Ringspalt 
14 in Verbindung. 

Die LuftdurchtrittsOf fnungen 7 haben jeweils gleiche Ab- 
messungen; vorzugsweise haben sie kreisrunden Querschnitt, 
der so groB ist, daB sich die Of fnungen tiber etwa die Breite 
zweier KtihlkanSle 13 erstrecken. Der kleinste Abstand a 
einander benachbarter Luf tdurchtrittstff fnungen 7 ist gering- 
fUgig kleiner als ihr Durchmesser. Wie insbesondere Fig. 2 
zeigt, erstrecken sich die DurchtrittsSf fnungen 7 nach unten 
bis Uber die InnenflMche 17 des Reibringes 8. Dadurch wird 
eine stromungs- und f estigkeitsmSBig sowie hinsichtlich der 
thermischen Belastung des Nabenteiles 2 gtinstige Anordnung 
erreicht, die zugleich eine hohe Turbulenzwirkung und damit 
eine besonders wirksame Ktihlung der radialen KUhlkanSle 13 
sicherstellt. Vor allem hat die Anordnung der Luftdurch- 
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trittsSf fnungen aber den Vorteil, daB sie auch eine Kiihlung 
der Innenseite 18 des Nabenteiles 2 gewahrleisten, so daB 
die dort auftretende hohe Bremswarme unmittelbar und in klir- 
zester Zeit abgeftihrt werden kann, wodurch verhindert wird, 
daB diese Bremswarme auf die Radlager tibergeht und diese 
beschSdigen kann. 

♦Spwohl die Ktihlkan&le 13 als auch die Bef estigungsSf fnungen 
5 und die Luf tdurchtritts5f fnungen 7 werden gleich 
beim GieBen der Bremsscheibe erzeugt, indem der zugehorige 
Formkern 19 mit entsprechenden Rippen 20j Verbindungsstegen 
21 und zapf enartigen AnsStzen 22 ausgebildet ist. 

Der Formkern 19 wird in einem Croning-Verf ahren bzw. einem 
Maskenverfahren aus Quarzsand hergestellt, der mit Harz 
umgeben ist. Dieser wird bei etwa 200° mit PreBluft in 
einen die Negativform des Formkernes aufweisenden (nicht 
dargestellten) Kernkasten eingeblasen. Dabei h&rtet der 
Quarzsand zu einem stabilen Sandkern aus. Dieser weist zum 
Herstellen der oben beschriebenen Bremsscheibe eine der 
Anzahl der KtihlkanSLle 1 3 entsprechende Zahl von radial ver- 
laufenden L&ngsrippen 20 auf , die in Umf angsrichtung des 
Formkernes 19 gleichmSBig verteilt angeordnet sind. Diese 
LSngsrippen 20 erstrecken sich zwischen einem radial HuBe- 
ren Ringabschnitt 23 und einem radial inneren Ringabschnitt 
24. Der SuBere Ringabschnitt 23 hat etwa doppelte radiale 
Dicke im Vergleich zum inneren Ringabschnitt 2 Alnd ragt in axialer 
Richtungfles Formkernes 19 zur Bildung der radial auBeren 
Stirnfl&chen 25 und 26 de* Bremsringe 8 und 9 
uber die Langsrippen 20. Dagegen hat der innere Ringab- 
schnitt 24 etwa L-fdrmigen Querschnitt (Fig. 2) Die Rippen 20 
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die etwa gleiche Breite wie der kurze Schenkel 27 des 
inneren Ringabschnittes 24 haben, gehen einstiickig in die- 
sen Uber. Der lange Schenkel 28 des inneren Ringabschnittes 
24 ist dicker als der kurze Schenkel 27 und erstreckt sich 
axial bis iiber den SuBeren Ringabschnitt 23, vorzugsweise 
um etwa die halbe axiale Hohe dieses Ringabschnittes. Der 
l&ngere Schenkel 28 des inneren Ringabschnittes 24 ist iiber 
die im Querschnitt etwa kreisrunden, radial verlaufenden Ver- 
bindungsstege 21 mit einem Kernstuck 29 des Formkernes 19 
verbunden, das mit ^seiner radial SuBeren Mantelf lMche 30 und seiner 
Stirnseite 31 die axial und radial verlaufende Innenseite 18 der Befesti- 
gungsnabe 2 der Bresnsscheibe : 1 hildet. Die Verbindungsstege 21 , die die 
Luftdurchtr ittsof fnungen 7 der Brerosschei.be 1 bilden, sind in entsprechen- 
der Zahl und in Unfangsrichtjang des .Formkernes 19 gleichmaflig verteilt an- 
geordnet. Sie haben nur geringe radiale Erstreckung, die der 
Wanddicke des zylindrischen Obergangsabschnittes 6 des 
Nabenteiles 2 entspricht. SchlieBlich sind am Kernstuck 29 , 
und zwar auf deren radial verlaufender und vom kurzen 
Schenkel 27 des inneren Ringabschnittes 24 abge- 
wandter Stirnseite 31, die AnsStze 22 zur Bildung der Befesti- 
gungsBf fnungen vorgesehen. Diese AnsMtze 22 sind kegel- 
stumpff5rmig ausgebildet und mit gleichem Abstand von-einan- 
der in Umf angsrichtung angeordnet. Vorzugsweise sind uber 
den Umfang verteilt vier Befestigungsof fnungen vorgesehen. 

Von diesem Formkern 1 9 unterscheidet sich der Formkern 1 9 1 
nach den Fig, 3 bis 5 dadurch, daB dieser Formkern zur Bil- 
dung einer unbeltif teten (nicht dargestellten) Bremsscheibe 
vorgesehen ist, die keine KUhlkanSLle aufweist. Somit weist 
diese: Formkern auch keine radial verlaufenden Rippen und 
kein SiuBeres Ringteil auf. Der Formkern 1 9* hat lediglich 
das KernstUck 29 f , das im wesentlichen dem Kernstuck 29 
gemMB Fig. 2 entspricht und wie dieses Ansatze 22' zur Bil- 
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dung von Bef estigungsof f nungen aufweist. Das 
Kernstttck 29' ist iiber die Verbindungsstege 21' mit dem 
inneren Ringabschnitt 24 1 verbunden. Dieser weist im Unter- 
schied zum Ringabschnitt 24 gemSB Fig. 1 und 2 eine schrSg 
zur Axialrichtung des Formkernes 19' verlaufende radial auBere 
Mantelfl&che 22 auf , so daB sich die Breitedes Ringabsctonittes 
24* nach unten in der von den Ansatzen 22' abgewandten Rich- 
tun§ verbreitern. Ober die verbreiterte Seite 33 ragt ein 
verjtingter Ringansatz 34 r der den (nicht dargestellten) 
Scheibenkranz der mit diesem Formkern 19' gebildeten Brems- 
scheibe in einem zu den durch die Verbindungsstege 21 1 
gebildeten Luf tdurchtrittsSf f nungen benachbarten. Bereich 
begrenzt. 

Auch bei der mit dem Formkern 19* hergestellten Bremsscheibe 
werden die Bef estigungsOff nungen und die Luf tdurchtritts- 
Offnungen gleichzeitig beim GieBen der Bremsscheibe herge- 
stellt, so daB auch dieser Formkern zur Bildung dieser Off- 
nungen nicht nachtrSglich bearbeitet werden muB. Durch eine 
solche Nachbearbeitung , beispielsweise durch Ausboh-t- 
ren der Of f nungen , wurde die GuBhaut im Bereich der Bearbei- 
tungsstellen zerstort^^^damit die Korrosionsgef ahr der Brems- 
scheibe wesentlich erhOht und auch ihre Festigkeit erheb- 
lich beeintrachtigt werden. Da aber die beim GieBen ent- 
stehende glatte GuBhaut im Bereich der Luf tdurchtritts- 
Off nungen ? uncVder Bef estigungsOff nungen 5 sowie der Ktihl- 
luf tkanSlel 3 bei der Bremsscheibe gemSB den Fig. 1 und 2 
vollstandig erhalten bleibt, treten keine Kerbspannungen, 
Risse Oder andere f estigkeitsmindernde Storungen auf, die 
bei einer mechanischen Bearbeitung der Bremsscheibe nicht 
zu verhindern waren. Da die Luf tdurchtrittsof f nungenfund 
Bef estigungsof fnungerffkuch gleichzeitig beim GieBen der 
Bremsscheibe hergestellt werden ,haben die mit den beschrie- 
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benen Formkernen 19, 19' hergestellten Bremsscheiben ein 
geringes Rohgewicht, das zu einer erheblichen Materialein- 
sparung f (ihrt * Dies ist von groBer wirtschaftlicher Bedeutung, da die 
Bremsscheiben Massenprodukte sind. 

Da die Innenkontur und AuBenkontur der mit den Formkernen 
19, 19' gebildeten Bremsscheiben durch jeweils einen einzi- 
gen Formkem gebildet sind, konnen die Luf tdurchtrittsGf f- 
nungen'Jbeliebig angeordnet und damit an die f unktionellen 
und konstruktiven Bedingungen der jeweils herzustellenden 
Bremsscheibe angepaBt werden. AuBerdem haben die Bremsschei- 
ben im Bereich des zylindrischen Ubergangsabschnittes Seine 
gleichmSBige WandstSrke, so daB weitere Nacharbeiten , die 
ebenfalls zu einer BeschSdigung der GuBhaut fiihren k5nnen, 
nicht erforderlich sind. SchlieBlich ist auch die Aus- 
gangsunwucht im Bereich der Befestigungsnabe durch den ein- 
teiligen Formkern 19, 19' SuBerst gering • Da sSmtliche 
Nacharbeiten durch die Verwendung des einteiligen Form- 
kernes 19, 19 f entf alien, kBnnen die mit diesen Formkernen 
gebildeten Bremsscheiben mit SuBerst geringem Arbeits- und 
Zeitaufwand und damit besonders kostengttnstig hergestellt 
werden. 

Infolge der beschriebenen Formkernausbildung ist Z ur Her- 
stellung der Formkerne nur eine zweigeteilte Form not- 
wendig., mit der im Wege des Blasspritzens oder Formgieflens 
der einteilige Formkern in einem Arbeitsgang hergestellt 
werden kann. Die TrennflSchen der Formkerne verlauf en, wie 
in Fig.- 2 mit strichpunktierten Linien dargestellt, in einer 
zum radial SuBeren Ringabschnitt 23 und zu den Langsrippen 
13 symmetrischen Radialebene 35, die dann im Bereich des 
radial inneren Abschnittes 24 in 

eine m it der MantelflSche 16 des Ubergangsabschnittes 6 
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der Bremsscheibe 1 etwa in einer gemeinsamen Ebene liegen- 
de Trennebene 35' iibergeht. An die Trennebene 35' schlieBt 
eine weitere Radialebene 36 an, an der die beiden Form- 
teile einander bertthren. Diese Radialebene 36 liegt etwa 
in einer Ebene mit.der Stirnflache 10 des Reibringes 8. 
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Ansprtiche 



1. Bremsscheibe mit einem Nabenteil, der mit. einem zylindri- 
schen Abschnitt an einen Scheibenkranz anschlieBt, der 
zwci als Anlagef ISchen fur Bremsbacken dienende plan- 
parallele StirnflSchen hat, dadurch gekennzeichnet, daB 
im zylindrischen Abschnitt (6) mehrere in Umfangsrichtung 
mitAbstand hintereinander angeordnete Luf tdurchtritts- 

5f fnungen (7) vorgesehen sind, deren Rand mit einer durchge- 
henden GuBhaut versehen ist, die in die Gufihaut auf der Innen- und 
AuBenseite des zylindrischen Abschnittes Obergeht. 

2. Bremsscheibe , bei der zwischen den Anlagef lachen radial 
verlaufende Ktihlkan&le vorgestehen sind, die in einen 
Ringspalt zwischen dem zylindrischen Abschnitt und 
einen die eine Anlageflache aufweisenden Bremsring mOn- 
den, nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet , 

dafl die Luf tdurchtrittsof fnungen (7) tiber den Ringspalt (14) 
mit den Kuhlkanaien (13) strSmungsverbunden sind. 

3. Bremsscheibe nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet/ 
daB die Luf tdurchtrittsSf fnungen (7) in radialer 
Richtung gesehen, die KtthlkanSle (13) teilweise Ubergrei- 
f en. 

4. Formkern zur Herstellung einer Bremsscheibe nach einem 
der Anspruche 1 bis 3 mit einem zentralen KernstUck und 
einem MuBeren Ringteil, dadurch gekennzeichnet, 

daB das KernstUck (29, 29') und der Ringteil (24, 24') 
einteilig ausgebildet sind. 



0143264 



- 2 - 

Formkern nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB 
zwischen dem Kerns tUck (29, 29') und dem Ringteil 
(24, 24 1 ) mindestens ein etwa radial verlaufender Ver- 
bindungssteg (21, 21') vorgesehen ist. 

Formkern nach Anspruch 4 Oder 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB mehrere in Umf angsrichtung des Formkernes 
(19, 19') mit gleichem Abstand hintereinander angeord- 
nete Verbindungsstege (21, 2V) vorgesehen sind. 

Formkern nach einem der AnsprUche 4 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Verbindungsstege (21, 21') im 
wesentlichen kreisrunden Querschnitt haben. 

Formkern, bei dem der Ringabschnitt in Umf angsrichtung 
mit gleichem Abstand hintereinander liegende, radial 
verlaufende Rippen aufweist, nach einem der AnsprUche 
4 bis 7, dadurch gekennzeichnet , daB sich die Verbin- 
dungsstege (21) in Urafangsrichtung des Formkernes (19) 
\iber etwa drei radial verlaufende Rippen (20) erstreckax 



Formkern nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Verbindungsstege (20) in axialer Richtung bis zur 
AuBenkante des Scheibenkranzes (3) erstrecken. 
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